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Method for producing an object made of synthetic material, on which at least one surface formed 
in an iniection-molding tool is covered with metal 



The invention relates to a method for producing an object made of synthetic material wherein at 
least one surface formed in an injection-molding tool is covered with metal. 

When objects are made of synthetic material in injection-molding tools, uneven spots normally 
arise in those places of the surface where the material is thicker than in the remaining places of 
the object This phenomenon is based on the fact that, as the synthetic material hardens or cures, 
concentration cavities (sinks) arise from the material shrinkage that occurs during this process. In 
most objects, such unevenness or other surface defects can be tolerated. However, in special 
cases, we have stricter requirements for surface quality. This particularly applies to objects with 
larger surfaces, where there are high expectations as for their appearance, such as the surface of 
refrigerators, sinks, bathtubs, certain automotive parts, and similar objects. The problem to obtain 
a homogeneous surface is greater with objects with larger surfaces, which is caused, among other 
things, by the necessity to equip the reverse side with thicker, corrugated material in order to 
sufficiently strengthen it. Moreover, with certain synthetic materials there is the additional 
problem of achieving good adhesion between the surface of the object and the lacquer layer 
applied to it 

The underlying technical task of the present invention is to propose a method of the type 
mentioned earlier, which also allows one to design the surface of larger objects to be of a clean 
and homogeneous quality. 

As a solution to this problem, the invention proposes a method of the type mentioned earlier, 
which comprises the features indicated in the characterizing part of claim 1 . 

Advantageous embodiments of the method as designed by the invention are indicated in 
dependent claims. 

A firm clamping of the edge of the metal sheet between the tool halves is a prerequisite for metal 
sheets of sufficient strength to be used for the production of the object made of synthetic material. 



The invention is particularly suitable for the production of objects made of a synthetic material 
with a large surface, such as any objects with a surface of more than 0.5 m^ [5.38 sq ft]. 



The thickness of the metal sheet is smaller than that of the synthetic material. The thickness of the 
metal sheet is preferably within the range of 0. 1 - 1 .5 mm. The range of 0.2 - 0.7 mm is best 
used. It is also possible to use metal foils, and within the meaning of the invention, the notion of 
"thin metal sheet" shall also include a foil. 

The metal sheet in the form of an even sheet is suitably placed between the tool halves. The 
pressure under which the synthetic material is pressed into the injection-molding tool must be 
high enough to mold the metal sheet in such a manner that it closely adheres to the inner wall of 
the mold, where it is to be attached to the synthetic material of the finished product It is equally 
possible to pre-mold the metal sheet, if necessary, approximately to the fmal shape that it will 
assume on the object made of synthetic material. For this purpose, the metal sheet can be pressed 
in a suitable separate pressing tool before it is placed between the tool halves. However, it is 
essential for the solution of the problem underlying this invention that the final molding of the 
metal sheet occur, together with the molding of the synthetic material, in the molding toot. 

The metal most frequently used in the metal sheet is aluminum, which is easily available in sheet 
form, is relatively cheap, and has a low density. However, other metals can also be used, such as 
steel, copper or brass. 

The synthetic material can be any thermoplastic material that solidifies in the molding tool, such 
as polypropylene, polyethylene, polyamide, a mixed polymer consisting of acryl nitrile, 
butadiene, and styrene (ABS), polycarbonate, polyurethane, polyvinyl chloride, polyethylene 
terephthalate, polybutylene terephthalate, polymethyl metacrylate, polysulfone, polyphenylene 
oxide, polymonochlortrifluorethylene, or polyacetal. Polypropylene is preferably used. The 
synthetic material can also be a hardenable synthetic material (duroplastic material), which 
hardens in the molding tool, such as an unsaturated polyester resin, an atoxylic resin, a melamine 
resin or a phenolic resin. 

The synthetic material, irrespective of whether it is a thermoplastic material or a hardenable 
synthetic material, normally contains conventional pulverized or fibrous fillers, such as talc, rock 
meal, wood flour, and mica meal or glass fiber, cotton staple, and asbestos fiber. Moreover, a 
synthetic material normally contains various additive substances of a conventional type in order 
to give it special properties, such as pigments and colorants to color the molded piece, 
antioxidants, additive substances that increase fire resistance, etc. 

The pressure, temperature, and duration applied to the molding process depend on the synthetic 
material used, the shape and size of the object to be produced and on the material in the metal 
sheet. It is usually possible to use in the hollow molding space a pressure of 10 - 100 MN/m^. For 
thermoplastic materials, the temperature in the molding tool is normally maintained between the 
room temperature and 1 50*^0, and the molding period lasts from a few seconds to several 
minutes. For hardenable synthetic materials, the temperature in the molding tool is normally 
maintained between lOO^C and 200°C, and the duration of the molding is in the same range as 
indicated for thermoplastic materials. 

For certain material combinations such as metal sheet and synthetic material, it can be useful to 
take special measures to improve the adhesion between the metal and the synthetic material. One 
such measure consists in applying a thin film of synthetic material onto the metal sheet before the 
metal sheet is placed into the molding tool. The film can be applied, for example, by gluing the 
synthetic material film onto the side of the metal sheet that faces the synthetic material to be 
injected. For the film, it is often suitable to use the same synthetic material from which the actual 
synthetic material object is to be molded by injection. 



For certain objects, we require not only good surface quality on one side of the synthetic material 
wall, normally the front side, but on both. In order to achieve this using the method as designed 
by the invention, before the mold is closed, a second thin metal sheet is placed between the tool 
halves, which - in a process similar to that of the first metal sheet - is clamped with its edge 
between the tool halves after the mold closes. The synthetic material is injected into the mold 
between the two metal sheets and fills out this mold so that each of the metal sheets is pressed 
against the relevant tool half and covers it 

We will now explain the method designed by the invention in more detail using design examples 
illustrated in the figures. 

Figures la - Id show various moments during the production of an object, as designed by the 
invention, during which one surface is to be covered with metal. 

Figures 2a - 2d show the corresponding moments as in the Figures la- Id during the production 
of an object, during which both surfaces are to be covered widi metal. 

Figures la - Id show an injection-molding tool that consists of two tool halves, of which the 
upper half is stationary, and of two parts that are not movable in relation to each other and that are 
marked with la and lb, while the lower half is movable in a vertical direction and consists of two 
parts that are movable in relation to each other, which are marked with 2a and 2b. 

The lower tool half comprises an injection channel 3 for the synthetic material. In the closed state, 
the two tool halves form a lid-shaped hollow molding space 4. The cross-section plane A of the 
tool, vertical to the motion direction of the lower tool half, is called the mold parting line. 

The production of an object according to the invention can proceed as follows: A metal sheet 5, 
for example, an even sheet made of aluminum 0.5 mm thick, is placed between the two tool 
halves, when the tool is open, as is shown In Figure la. The side of the metal sheet facing the 
bottom is coated with a film of polypropylene, which is glued to the metal sheet with an atoxylic 
resin glue. The tool part 2a is then moved upwards and clamps the edge 6 of the metal sheet 
between itself and the tool part lb. Afterwards, the tool part 2a is moved upwards, which results 
in an extending molding of the metal sheet, as shown in Figure lb. Through an injection channel 
3 as shown in Figure Ic, a synthetic material that consists of polypropylene heated to a 
temperature of 270°C, i.e., in a molten state, is injected into the tool, which has a temperature of 
50°C. The pressure in the hollow molding space is 50 MN/m^. The molten polypropylene 
synthetic material fills the hollow space of the mold 4, while it stretches the metal sheet 5 and 
presses it against the wall of the tool part 1 a. During the same period in which the synthetic 
material solidifies, it also attaches itself to the metal sheet by having formed a solidified melt with 
the polypropylene film of the metal sheet The entire process takes approximately 1 minute; 
subsequently, the tool is opened, as shown in Figure Id, and the finished synthetic material 
object, whose upper side is covered with a metal sheet, can be removed from the tool. The metal 
sheet edge 6 is ^en removed, for example, by cutting it off. 

The production occurs accordingly, if another thermoplastic material or a hardenable synthetic 
material (duroplastic material) or if a metal sheet made of another metal is used. 

If metal sheets are to be applied to two opposite sides of an object, it can be done in a manner 
similar to that described in Figures la - lb, where, however, the following modifications must be 
done: A second metal sheet 7 of the same type as metal sheet 5, on which the polypropylene layer 
faces the hollow mold space, is placed onto the lower tool half, as shown in Figure 2a. The 



injection channel is arranged between the metal sheets 5 and 7, for example, through a removable 
pipe 8, that is inserted between the tool parts lb and 2b. When the tool part 2b is moved upwards, 
the edges 6 and 9 of the two metal sheets are clamped between this tool part and the tool part lb. 
To make this possible, the tool part 2b is fitted with a recess 10 (Figure 2a) for the pipe 8, which 
must be large enough to also provide the necessary space for the metal sheet material. In this 
work step, tfie two metal sheets are stretched in the motion direction as shown in Figure 2b. When 
the synthetic material (as shown in Figure 2c) is injected through the pipe 8, it fills the hollow 
mold space while simultaneously stretching the metal sheet 5 and pressing it against the mold 
wall in the tool part la, and pressing the metal sheet 7 against the mold wall in the tool part 2a. 
The finished synthetic material object, whose upper and lower sides are covered with metal, is 
removed from the injection tool, as shown in Figure 2d. Subsequently, the metal sheet edges 6 
and 9 are cut off. 



Patent claims 

1 . A method for producing an object from a synthetic material, wherein at least one surface 
molded in an injection-molding tool is covered with metal, characterized in that, before 
the mold is closed, metal is placed between the tool halves in the form of a thin metal 
sheet, which extends, with its edge, beyond the surface determined by projecting the 
hollow mold space onto the mold parting plane of the tool, that subsequently, upon 
closing the mold, the metal sheet is clamped with its edge between the too! halves, and 
that afterwards, a synthetic material is injected into the hollow mold space until it is filled 
out, wherein the metal sheet is stretched until it firmly rests against the tool half and 
covers it 

2. The method according to claim 1 , characterized in that the metal sheet placed between 
the tool halves has the form of an even sheet 

3. The method according to claims 1 and 2, characterized in that the metal sheet is made of 
aluminum. 

4. The method according to claims 1 and 2, characterized in that the metal sheet is made of 

steel, copper or brass. 

5. The method according to claims 1 - 4, characterized in that the synthetic material is 
polypropylene. 

6. The method according to claims 1 - 5, characterized in that, before the metal sheet is 
introduced into the injection-molding tool, a film of synthetic material is applied to that 
side of the metal sheet which will later face the injected synthetic material. 

7. The method according to one of claims 1 - 6, characterized in that, before closing the 
mold, a second thin metal sheet of the type described in the preceding claims is placed 
between the tool halves, that subsequently, the two metal sheets are clamped with their 
edges between the tool halves, and that afterwards, upon injecting the synthetic material, 
the second metal sheet is pressed against &e surface of the second tool half and covers it 
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Allmanna Syenska KLektrlelta Aktiebolaget 
T/Hsterae/Soliweden 

YerfaJiren zur Herstelliing elnes Ge/a^enstandeB aaa Exmst-. 
at off , an dem wenlgatens elne in einem Spritz/niflwerkgexiff 
geformte Piaohe ndt Metall bedeckt let. 



Die Erf induiag bezleht aich. auf ain Verf ahren zur Herstelluiig 
eines GegenataaidGa aua Eunatatoff , an dem wenlgstena eine 
in einem SpritzguBwerkzexag gefornrte Piache mit MetaJLl be- 
deckt ist. 

Mei der Herstellung von Eunstatoffgeganatfinden In SpritzguB- 
werkze-ugen entatehen normalaznrTeiae Uhebenheiten an aolclien 
Stellen der Oberfl^diey an denen die HBaterialdicke grSBer iat 
als an den Ubrigen Stellen dea Gegenatandea. Diea berulit darauf , 
da£ beim Eratarren Oder Auabgrten dea ffimatstoffea infolga der 
dabei auftretenden Ifaterialachriiiipfttngen eingafallene Stellen 
auftreten. Bei den xneiaten GegenatMiiden kSnnan aolohe ttoeben- 
heiten und svtl. andere auf1»?etsnden Oberflttolieiifeiaer hinge- 
nommen werden. In besozideren S^len slfallt nan an die OberfXSr- 
ohenquialitat dee Gegeustaodes ttflier© ^aprUclie. Dies gilt 
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speaiell fUr OegenstSaae mit grOBeren Oterfiachen, wo hohe 
Anfi^prttohe an das Auesehen geetellt werdea, wio beisplelawelse 
bei OberflSchen von ElhlsclirHnken, SpUlbSnken, Badewannen, ge- 
wiasen lutotellen und ahnllolxen Gegenstanden. Bas froblejn, 
SleieluBafiiss OberflHohen au erhalteu, ist grUBer bei Gegen^ 
BtMnden nit erUBBren Oberflficheu, und znar u.a. deehalb, weil 
man bei ihnen nonnalerweise gezwungen ist, sie mit dickeren, 
rippenaimllchen Partien auf der RUckseite zu versehen, mn 
ihnen die erforderliolie Steifigkeit au geben. Bei gewisoen 
IQmstatoffen besteht auSerdem das Problem, eine gute Haftung 
zwischen der Oberfiache dea Gegenetandes und der hierauf ange- 
bracliten Xaokachiclit zu erhalten* 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art zu entwiokeln, bei der 
die Oberfiache aiicli grSBererJierzuB-feellender Gegenatande eine 
eehr aaubere und gleidunHQige Beachaffenlieit hat. 

Zur LBsung dieser Atafgabe wird ein Verfahren der eingangs 
genannten Art verge aehlagen, welches die im kennzeichnenden 
Teil dea Anspruehea 1 genannten Merkmale aufweist. 

* 

Vorteilhafte Auageataltungen dea erfindungagemHBen Verfahrens 
Bind in den TAiteranaprachsn genannt. 

Die Smklemmung des Bandes des IfetallblechfiB zwisehen den Werk- 
zeughfilften iet Vorauasetziaig dafUr, daB Ketallbleche von ge- 
ntigender Pestigkeit fiir die Heratellung dea Bmstatoffgegen- 

i 
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standee verwendet warden kiSnnen* 

Die Erflziduzis Ist iDescmders geeignel; fUr die HererteUung 
Ton EimBtstoffgegeh&rbKnden «lt grofier 01>erflKclia 9 wis sle 
z.B. bel Gegenstanden salt eluer OberflUoba netar als Op5 m 
vorlcoinnien# 

Die Dlcke des BleclidB ist geringer als die des Eunststoff-** 
materials. Vorzugsnreise liegt die Dlcte des HLeches in dem 
Bereidx von 0,1 - 1,5 flsn. Spezisll ivird der Bereioh von 
0,2 0,7 mm verwendet* Bs ist aueh miiglieh, Metallfollen 
anzuwenden, und im Sinne der Brfindung soil xmter den Begriff 
"dtimes Metallbleoli'* auch eine Folie fallen. 

Das ll9tEJl.blech wird zwackmfiSigerweise in Form einer ebenen 
Sohaibe zwlsoHen den WerkzeughHlf ten- engebretoht ♦ Der Drucky 
mit dem der Eunstatoff in das l^ritzguBwerkzeiag gedrliokt 
wird, imiB aaareiohen, das Bleoh derart zu verformeny dafi es 
sich dicht an die Innenwand der Form anlegt, wo e a am Eunst^ 
Btoff des Fertigproduktes fixiert werden soil. Bs ist auoh 
mSj^idi, das Bledi vorzuf omen, gegebenenf alls zu der annShernd 
endg^tigen Foim, die es auf dem EUnststoffgegenstand einnelusen 
soil. Zu diesem Zweck kazm das Blech in einem geeigneten ge- 
trennten Prefiwerkzeug geprefit werden, 1>evor es awisohen die 
' WerkzeughfflLften gelegt wird. Es ist jedooh fUr die Lbsung 

der der Erfindung zugrunde liegenden lufgabe wesentlioh, dafi . 
die endgiiltige Formung des Hetallbleohae in Verliindong ndt 
dem Formen des Eunststoffes in dem Formwerkzeug erfolgt. 

509814/0800 ~ ^ ^ 
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Als Bfetall filr das fllech wlrd in ereter ilnie Aluminium 
verwendet, das in BlecHform leicht erhaitlioh und verhMlt- 
nismasig billig iBt Bowle eine gerlnee Dichte hat. JedocD 
sind auch andere Itetalle verwendbar, wie z,B. Stahl^pfer 
Oder SlBBBing. 



Der Bmatstoff kann eln OHermoplast sein, der im Porm^^erlzzeue 
eratarrt, wis u.a. Polypropen, Polyathylen, Polyamid, ein 
mschpolymer aus Akrylnitril, Butadien und Styren (AB3), 
Polycarbonat, Polyuretan, Polyvinylchlorid, Polyathylenterephta^. 
lat, Polybutylenterephtalat, Polymethylmetakrylat, Polysulfon, 
Polyphenylenoxyd, Polymonochlortrifluorathylen und Polyazetal. 
Vorzugsweiee wlrd Polypropen verwendet. Der JoaiBtetoff kann 
ouch ein hMrtbarer lamststoff sein, der im PoiTurorkaeug 
hartet, wie beispieleweise ein ungeeattlfftes Polyesterharz, 
ein IthoxylinHarz, ein Melaminhara und ein Penolharz. 

Der Kunatstoff . egal ob Thermoplast Oder hfirtbarer runststoff , 
enthait normalerweise HerkBrnraliche pulverf Srmige und faserice 
PUllmittel, wie z.B. Talk, Steinmebl, Holzmehl und Glimmer- 
mehl bzw. Glaefaser, Baumwollfaser und ABbeetfaeer. Auterdem 
enthait der ametBtoff normalerweise verechiedene Zueatze 
konventioneller Art, umihm epezielle Eigenechaften zu geben, 
wie z.B. Pigment und KarbBtoffe zum Fttrben des PormstUckes, 
Antioatydante, Zuetttze zur BrhShung der Peuerfeatigkeit usw. 
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Druck, Senroeratiar ttnd Zeit fUr das Pormen littngen vom verwendeten 
Lwicistoff , der Form und Grro£e des Gegenstandee sowie dem 
I^terial im ISetallblech. ab, fiblstens ist es mdgliclit elnen 
Brack von 10-100 ffiN/m im Formhohlraum anzuwenden* VUr 
O^hermoplaste wlrd die ITemperatur im Hbrkzeixg normalerweise 
zwischen Zimmerteiaperatur und 150^0 gehalten, und die Zeit 
fur das l«*ormen bewe^rt aich zwiscben einigen Sekunden bis zu 
einigen IHnuten. PUr bgrtbara I&mststoffe ivird die Tenperatur 
im w^rkzeug: normalerweise zfriscben lOO^C und 200^0 gehalten, 
und die Zeit fUr daa Vorwen liegt in dem eben fUr 3!hermoplaste 
angef^ebenen Bereich.« 

?Ur g-ewisse Idaterialkombinationen von £Ietallbleob und Kunetstoff 
kann ea, zweckm£L&ig sein, spezielle Biafinatamn zur Verbeaserung 
der liaftung zwischen Hetall vaoA Kunststoff vorzuseben. Bine 
solcbe fcTafinabme bestebt darin, vor dem liinlegen des Blecbes 
in das Spritzwerkzeug axil^ dem Bleob einen Film aua Kunst- 
stotl' zu verankem, beiepielsweise durcb Featleimen des Kunet- 
stoffilmes an der Seite des Bleobesi die dem zu sprit zenden 
IsnnststojTf zugewendet warden soil. Sabei iat es oft zweck- 
maeigy fUr dan Film denselben Kunststoff zu verwenden, aus 
dem der kunststoffgegenstand ge sprit zt werden soil. 

FUr bestiramte GegenstSnde wird nicht nur eine gute Oberfiacben- 
beachaffenheit auf der einen Seite der Eunststoffwand^ normalex^ 
trveise der Vdrder seite, verlangt, dondem auf beiden Seiten. 
TJm dies mit dem Verfabren nach der Erf indung zu erreioben, 
wird vor dem Schliefien der Form ein zweites dlinnes Hetallbleob 
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zwiBchen den V/erkzeugliaiften angebracht, welches beini Schliefier 
der Form ebenso wie das er.ete Ketallblech mit seinein hand zwi- 
Bchen den Werkzeuchalften f e Btgeklemnrt wird. Der liunotstori 
wla~d zwischen den beiden Bleelien in die Form gespritzt xuid 
l Ullt die Be aus, indem eicli jedes der beiden uleche an die 
Oberfiache je einer Werkzeughaifte anleg-fc imd diese bedeckt. 

Anhand der in den Figuren dareestellten JtusfUhrungsbdspiele 
soil das Verfahren naoh der lirfindung nUhBr erlSuterl; werden. 
Es zeigens 

Pig. la - Id verschiedene Augenblioke wfflirend der erfindungs- 
^mSfien Herstellung eines Gegenetaiides, bei 
dem eine Obemaclie mit Bietall bedeckt werden 

BOll, 

Fig, 2a - 2d die entsprechenden Augenblicke wie in den W-guren 
1a - Id bei der UerBtelliing eines ftegenstandes, 
bei dem beide Oberi'iaohen mit Ketall bedeckt 
werden sollen* 

Fig, la d zeigt ein Spritzwarkzeug, besteHend aus zwei V7erk<. 
zeughHlften, von denen die obere ortsfest angeordnet ist tind 
auB zwel im VerhHltnis zueinander unbeweglichen Teilen besteht, 
die mit la bzw. 1 b bezeiohnet sind, wMhrend die untere HSlfte 
in vertikaler Richtung beweglieh iet und aus awei zueinander 
beweglichen !Peilen besteht, die mit 2a bzw. 2b bezeiohnet sind. 
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In der unteren Werkzeughaifte 1st ein Einspritzkanal 3 
rUr den Kxinststoff anf^aordndt* In gesclxLossenem Zustand "bilden 
die Werkzeu^aiften einen haubenJBnnigen Fonahohlraxun 4« Die 
Qucrsclmi-ttBe'bene A ^azn Werkeeug, senTrrecht zur Bewsgungsriclitung; 
der unteren Werkzeugjiaif te y wlrd Werkzeugteilxmf* ^naxmt. 

Die Herat elluzi^ eines Gregehstande b gem^B der Erfindung kann 
auf folgende Weise vor sicli gelien; Ein Blecli 5$ beiepielBweise 
eine ebene Schelbe aua Alxuninitun loit einer Dicke von 0,5 wmf 
wird zwischen die beiden WerkzougbMlften gelegt, wobei das 
Werkzeujr of fen iat, wie es aus Flg» 1a ersicbtlich let. Die 
nach unten gewendete Seite des ELecbes Ist mit elnem Film aus 
Polypropen ttberzogen, der mit einem Stboxylinharzlelm an das 
Blech fixiert ist. Das Werkzeugteil 2b wird denn nach oben 
bewegt und klemwrt den Rand 6 des Blecbes zwischen sich und 
dem Y/erkzeugteil lb fest. Danacb wird -das ?/erkzeugteil 2a 
naclL oben bewegt, ims zu einer etreckenden Terforxmizig des 
Blechea ftibrt, wie ale aus Pig, lb hervorgeht. Ein Kunststoff , 
beotehend aus Polypropen ndt einer TeiiQ)eratur von 270°C, d.h. 
in geschmolzenem Zustand ^ wiz^d durch den Einspritzkanal 3, 
wie Pip. 1c zeigty in das Werkzeug, das eine !Deinperatur von 
50^0 hat> einge sprit zt. Der Druck im Ponbh<dilraum betr&gt 
"50 BJW/m • Der geschmolzene Polypropenkunststoff fllllt den 
Fomihohlraum 4 aus, wfihrend er das ELeoh 5 streokt und as gegen 
die Formwand des Werkzeugteils la preflt» Zur gleichen Zeit, 
in der der Xunststoff erstarrt, wird er am Blech verankert, in- 
dem er eine erstarrte Schmelze mit dem Polypropenf ilm des Bleohes 
bildet- Der r^ze Verlauf dauert un^-refahr 1 Minute, wonach das 
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Werkzeug geSffHet wird, wie aus Pig, id hervorgrelit, \md der 
fertige Kunststoffgegenetand, dessen Oberseite vom lietall- 
blech bedeckt iet, aua dam Werkaeug Ixerausgenonmen warden 
kann. Der Blechrand 6 wird daim entfemt, beiapielBweise 
Indem man ihn abscbneldet . 

Die Herstellung erfolgt entsprechend bei der Verwendiang einea 
anderen a?heriDoplaste s oder bei der Verwendung eines hartbaien 
Runsistoffea bzw. bei der Benutzung eines Blecbes aus einem 
anderen Metall. 

Wenn Metallbleche an zwel gefrentiberliegenden Seiten eines 
Gegenstandes verankert werden sollen, kann dies Shnlicli er- 
fol^n wie eben anhand der Piguren la - lb beeohrieben v/urde, 
wobei Jedoch folgende ISodifikationen voraxjnehmen sind: Ein 
zweitea Blech 7 der gleichen Art wie das Blech 5, bei den 
die Polypropenschicht zura Pomihoiaraum hin^gewendet ist, 
wird auf der unteren Vterkzeugliaifte aufgebracht, wie aus Pif. 
2a hervorgeht. Der Einspritzkanal wird zwischen den Blechen 5 
und 7 angeordnet, beiepielsweise Uber ein abnehmbares Eohr 6, 
das zwlsohen die Werkaeiigteile lb und 2b gesohoben wird. Wenn 
das Werkzeugteil 2b nach oben bewegt wird, werden die HHnder 
6 und 9 beider Bleche zwischen diesem Werkzeugteil und dem 
Werkzeugteil lb festgeklenmrt. Danit dies mSglich ist, ist das 
Werkzeugteil 2b mit einer Aussparung 10 (Pig, 2a) fUr das 
Rohr 8 versehen, die groB genug ist, um auch fUr das Bleeh- 
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material den erf orderllchen. flats; zu bleten. Bel dlesem 
Arbeitsgang werden belde Bleche in Bewogungsrlclituns £re- 
otreckt, wie aus^Fig. 2b hervorgebt* V/enn der Isimststoff 
in (iberelnstlimmmg mlt Pig« 2c in das Hobr 8 ge8!pritat wird, 
fUllt er den Pormbohlraum aus, wobei er das Blech 5 streckt und 
^epen die Pormwand im Werkzeugteil la preBt imd das BlQcb 7 
gegen die PonnvTand im Werkzeugtell' 2a preSt. Ser fertlge 
kunst St of tgegenet and, bel dem sowobl die Ober^ wie die 
Uhterseite tnit Isatstll bedeckt ist, wl3?d aus dem Werkzeug ent- 
fernty wie es aus Pig. 2d hez*vorgeht. Ilanacb werden die Blech- 
rllnder 6 und 9 abgeschnitten. 
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Patentemgprttche : 

1^ ^ Verfeliren zur Herstellung elnes Gegensteuides ausr Kimst- 
stoff , an dem wenigstens sine in einem SpritzfuCwerkzeug ^e- 
formte Flfiche mit Uetall bedeckt let, dadurch ^kexinzeichnet, 
daB das Me tall in Form eines dUnnen Blecb.es, welches sich mit 
seinem Band titer die durch. die Erojektion des Pormhohlraumes 
auf die a?eiliuagsebene des Werkzeugs bestinmrte Piache hinaua 
erstreckt, vor dem Schliefien der Perm zwiscben den Werkzeu^- 
baiften ai^ebraoht wird, dafi danach beim SchlieBen der Form 
das Blech ndt seineni Hand zwiscben den Werkzeugbairten festfe- 
klemmt wird und dafi danacb £unststoff in den Pormbohlraum 
gespritzt wird, bis dieser ausgefUllt ist, wobei das Metall- 
blech solange gestreckt wird, bis es an der Oberfiaclie einer 
Werkzeughaifte axaiegt imd dieselbe bedeckt. 

2» Verfahren nacb Anspruch 1, dadurcli gekezmzeicbnet , dafi 
das Blech in Form einer ebenen Scheibe zwisohen den Werkzeug-* 
half ten angebraoht wird« 

3* Verfahren nach Anepixich 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Blech aus Alxuninium besteht. 

4. Verfahren nach Anepruoh 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, 
dafi das Blech aus Stahl, Eupfer oder Messing besteht. 
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n. Verfahren nach. eineia der AnsprUclae 1-4, dadurcli gekezm- 
zeichnet, da£ dor Eunststbff Polypropen iert. 

6 » Verf aliren xiacli einem der 'Ansprticlie 1 - 5 f daduroh gekezm- 
zeichnet, daL vor dem Einfiihren des Bleclies izi das Spa?itz«- 
^Lwerkzeug ein Film bus EunststOff an derjenigen Seite dee 
Bleclies veraiikert wlrd, die spHter dem E-unststPf f zxji^wendet 
ist • 

?• VcrTahrcu iiacli elnem der JbisprUche 1 6, dadurch gekeimzeiolt 
net, dab elii zweltes dlinnes Bietallbleoh del* in den voraxigegan^ 
f^enen ^sprilchen be schriebenen Art vor dem SohlleBen der Fora 
zwlschen die WerkzeughSlf ten gelegt vvird, daB danach beim 
Schliet^en der ¥orm beide Bleche roit ihren K&idern zwiechen 
den \/erkzeu£:h^ften fest^kleomt werden und dafi danach beim 
iflnsorltzen des hunatstoffes das zweite' Blecb. an die Ober-> 

r 

ri&che der zweiten Werkzeugliaifte £-epre£st wird und dlese be- 
dcckt* 
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